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(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Aluminium oder aus einer Aluminiumlegierung 
mit einer texturierten Oberflache wird ein kalt gewalztes Band (12) unmittelbar nach dem Austreten aus einem Kaltwalzwerk (17) 
durch den Walzenspalt von zwei mit einem Rauheitsmuster versehenen Texturierwalzen gefuhrt und das texturierte Band (12) aufge- 
haspelt, wobei das Rauheitsmuster unter einer von den Texturierwalzen auf das Band (12) wirkenden Kraft auf die Bandoberflache 
iibertragen wird. Bei einer Anlage zur Herstellung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium oder aus einer Aluminiumlegierung 
mit einer texturierten Oberflache ist unmittelbar nach dem Kaltwalzwerk (17) in Bandlaufrichtung (x) ein Texturierwalzwerk (28) 
mit Texturierwalzen angeordnet. Mit dem Verfahren und der Anlage kann ein separater Texturierstich und damit gegemiber Verfah- 
ren nach dem Stand der Technik ein Walzstich eingespart werden. 
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5 Verfahren urid Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit textu- 
rierter Oberflache 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Alumi- 
nium Oder aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, wo- 

10 bei ein kalt gewalztes Band durch den Walzenspalt von zwei mit einem Rau- 
heitsmuster versehenen Texturierwalzen gefuhrt und das Rauheitsmuster unter 
einer von den Texturierwalzen auf das Band wirkenden Kraft auf die Bandober- 
flache ubertragen wird. Die Erfindung betrifft weiter eine Anlage zur Herstellung 
eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium Oder aus einer Aluminiumlegierung 

1 5 mit einer texturierten Oberflache, mit einem Kaltwalzwerk. 

In der Automobilindustrie werden Bander und Bleche aus Aluminiurrilegierun- 
gen zur HerstellungT von Karosserieteilen eingesetzt, wobei die Bleche bei- 
spielsweise durch Tiefziehen bzw. Streckziehen umgeformt werden. Zur 
20 Durchfuhrung dieser Tiefzieh- als auch anderer Umformvorgange mussen 
Schmiermittel eingesetzt werden. Durch eine Vorbeschichtung der Bander bzw. 
der Bleche im Walzwerk wird nicht nur der Arbeitsablauf bei der Umformung 
vereinfacht, sonders es wird auch ein optimaler Transportschutz erreicht. 

25 Bei einem heute ublichen Vorgehen wird das kalt gewalzte Band beim Band- 
hersteller mit einem Ol oder einem wasserloslichen Trockenschmierstoff be- 
schichtet und als vorkonfektioniertes Band zum Tiefziehen an den Blechverar- 
beiter geliefert. 

30 Auf der Oberflache eines auf herkommliche Weise uber Arbeitswalzen mit ei- 
nem Walzenschliff entsprechend einer Millfinish-Oberfiachentextur hergestellten 
Aluminiumbandes zeigen die Schmierstoffe eine verhaitnismassig schlechte 
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Haftung und Verteilung. 

Die Haftungs- und Verteilungseigenschaften von Trockenschmierstoffen auf der 
Bandoberfiache lassen sich durch Aufbringen eines Rauheitsmusters auf die 
5 Bandoberflache entscheidend verbessern. Hierbei erfolgt die Aufrauhung der 
Blechoberfiache uber die entsprechend aufgerauhte OberflSche der Arbeitswal- 
zen durch Obertragung des Rauheitsmusters beim Kaltwalzen des Bandes. 

Die heute zur Verbesserung der Haftung und der Verteilung eines Trocken- 
10 schmierstoffes auf der Oberflache eines Aluminiumbandes aufgebrachten Rau- 
heitsmuster werden durch Arbeitswalzen erzeugt, die beispielsweise mit dem 
Funkenerodierverfahren (EDT - Electrical Discharge Texturing), dem Elektro- 
nenstrahlverfahren (EBT - Electron Beam Texturing) oder dem PRETEX-Ver- 
fahren aufgerauht worden sind. Alle diese Aufrauhverfahren fuhren zu einer 
15 Oberflachentextur mit regellos verteilten, geschlossenen „Schmiermittelta- 
schen". 

Die genannten Rauheitsmuster werden heute mit einer geringen Stichabnahme 
von etwa 0,05 bis 15% in einem zusatzlichen Kaltwalzstich auf die Bandoberfl§- 
20 che ubertragen. In der Praxis ist dieser zusatzliche Kaltwalzstich mit entspre- 
chend erhfthten Produktionskosten verbunden. Zudem mussen zum Aufbrin- 
gen des Rauheitsmusters jeweils die mit einem ublichen Walzenschliff versehe- 
nen Arbeitswalzen gegen die Texturierwalzen ausgetauscht werden. 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage der 
eingangs genannten Art zu schaffen, mit welchen die Gestehungskosten bei der 
Herstellung texturierter Bander gesenkt werden konnen. Ein weiteres Ziel ist es, 
den durch den zusatzlichen Texturierstich bedingten Kapazitatsverlust einer 
Produktionsanlage zu vermindern. 

30 

Zur erfindungsgemSssen LOsung bezOglich des Verfahrens fuhrt, dass das kalt 
gewalzte Band unmittelbar nach dem Austreten aus einem Kaltwalzwerk durch 
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den Walzenspalt der zwei Texturierwalzen gefuhrt und das texturierte Band 
aufgehaspelt wird. 

Bei dieser Verfahrensweise kann ein separater Texturierstich und damit gegen- 
5 uber den Verfahren nach dem Stand der Technik ein Walzstich eingespart wer- 
den. 

Bei einer bevorzugten Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens wird 
das kalt gewalzte Band durch den Walzenspalt gezogen und die Texturierwal- 
10 zen werden durch den Zugvorgang vom Band geschleppt. Selbstverstandlich ist 
es auch moglich, die Texturierwalzen aktiv anzutreiben. 

Zur Einstellung einer moglichst uber die gesamte Bandbreite konstanten Dicke 
werden die Texturierwalzen bevorzugt auf eine konstante Walzenkraft einge- 
15 stellt. 

Fur die vorstehend beschriebene Eigenschaft der Bandoberflache als Trager fQr 
ein Trockenschmiermittel sind die Texturierwalzen vorzugsweise nach dem 
Funkenerodierverfahren (EDT - Electrical Discharge Texturing) aufgerauht. 

20 

Es hat sich gezeigt, dass das erfindungsgemasse Verfahren auch zur Glattung 
kalt gewalzter Binder geeignet ist. Zu diesem Zweck kann es sich als vorteilhaft 
erweisen, die Texturierwalzen mit dem heute ublichen, zur Oberflachenqualitat 
tl Millfinish" fuhrenden einfachen Walzenschliff der Arbeitswalzen zu versehen. 
25 Die Walzen werden hier nur uber deren Umfangrichtung geschliffen, d.h. der 
Walzenschliff besteht aus einer Vielzahl von parallelen, uber den Umfang der 
Arbeitswalzen verteilter Rillen. 

Zur erfindungsgemassen LGsung der Aufgabe bezuglich der Anlage fuhrt, dass 
30 unmittelbar nach dem Kaltwalzwerk in Bandlaufrichtung ein Texturierwalzwerk 
mit Texturierwalzen angeordnet ist. Die Texturierwalzen konnen mit einer An- 
triebseinheit verbunden sein. 
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Bevorzugt ist eine Anordnung, bei der die Texturierwalzen im Texturierwalzwerk 
von Zwischenwalzen und die Zwischenwalzen von Stutzrollen gestiitzt sind. Die 
Stutzrollen kfinnen in mehreren Sets uber die Breite der Zwischenrollen ange- 
5 ordnet sein. 

Bevorzugt stehen die StQtzrollen mit auf konstante Kraft gesteuerten hydrauli- 
schen Zylindern in Wirkverbindung. 

10 Aufgrund seiner verhaitnismassig geringen Grosse kann das Texturierwalzwerk 
in das Gerust des Kaltwalzwerkes eingebaut sein. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an- 
1 5 hand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in 

- Fig. 1 die Seitenansicht einer Anlage zur Herstellung eines Bandes mit 



Eine in Fig. 1 gezeigte Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit einer 
texturierten Oberflache umfasst ein Kaltwalzwerk 17 mit zwei einen Walzenspalt 
25 19 bildenden Arbeitswalzen 18, 20 und zwei die Arbeitswalzen stutzenden 
StUtzwalzen 22, 24 auf. Die Arbeitswalzen 18, 20 und die Stutzwalzen 22, 24 
sind in bekannter Weise in einem Gertist 26 angeordnet. 

Ebenfalls im Gerust 26 eingebaut ist ein gegentlber dem Kaltwalzwerk 17 klei- 
30 neres Texturierwalzwerk 28. 



- Fig. 2 
20 - Fig. 3 



texturierter Oberflache; 

die Frontansicht eines Texturierwalzwerkes; 

den Querschnitt durch die Walzenanordnung des Walzwerkes von 

Fig. 2. 



Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt; weist das Texturienvalzwerk 28 zwei einen 
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Walzenspalt 39 begrenzende Texturierwalzen 38,40 auf, die von je einem Paar 
Zwischenwalzen 42, 44 gestutzt werden. Jedes Paar der Zwischenwalzen 42, 
44 wird von je fOnf Dreiersets Stutzrollen 46, 48 gestutzt. Die Sttltzrollen 46, 48 
lagern in Balken 50, 52, die sich Qber die Walzenbreite erstrecken. Der obere 
5 Balken 50 ist uber hydraulische Druckzylinder 58 gegenuber einem oberen 
Rahrnenteil 54 abgestutzt, der untere Balken 52 liegt einem unteren Rahmenteil 
56 direkt auf. Die beiden Rahmenteile 54, 56 kfinnen uber hydraulische Hebe- 
bzw. Senkzylinder 60, 62 aufeinander zu und von einander weg bewegt wer- 
den, d.h. der Walzenspalt 39 kann je nach Bedarf geoffnet werden, wenn kein 
1 0 Texturierschritt erforderlich ist, bzw. auf die filr einen Texturierstich erforderiiche 
Dimension eingestellt werden. Ober die hydraulischen Druckzylinder 58 wird die 
Walzenkraft eigestellt und damit die Dickenabnahme am Band wahrend der 
Texturierung festgelegt. 

15 Zum Aufbringen einer OberflSchentextur wird ein auf einer Vorratsrolle 14 auf- 
gewickeltes kalt gewalztes Band nach dem Umlenken uber eine Umlenkrolle 16 
in Bandlaufrichtung x horizontal dem Walzenspalt 19 des Kaltwalzwerkes 17 
zugefuhrt. Nach dem Austritt aus dem Walzenspalt 19 tritt das Band 12 in den 
Walzenspalt 39 des Texturierwalzwerkes 28 ein. Nach dem Austritt aus dem 

20 Texturierwalzwerk 28 wird das Band 12 urn zwei weitere Umlenkrollen 30, 32 
gelenkt und auf einem Haspel 34 aufgewickelt. Zwischen dem Texturierwalz- 
werk 28 und der zweiten Umlenkrolle 30 wird uber ein Dickenmessgerat 36 die 
Banddicke kontrolliert. Die zweite Umlenkrolle 30 dient gleichzeitig dazu, die 
Ebenheit des texturierten Bandes 12 zu uberprtifen. 



Die Arbeitswalzen 18, 20 des Kaltwalzwerkes 17 sind angetrieben und der Ein- 
zug des Bandes 12 in den Walzenspalt 19 erfolgt durch die Walzen selbst. Die 
Texturierwalzen kOnnen aktiv angetrieben oder nicht angetrieben sein. Sind die 
Texturierwalzen 38, 40 nicht angetrieben, so muss das Band 12 durch das 
30 Texturierwalzwerk 28 gezogen werden. Dies erfolgt uber den angetriebenen 
Haspel 34. Die Bremswirkung der Texturierwalzen 38, 40 fQhrt zu einem span- 
nungsregulierenden Effekt, der zu einer verbesserten Ebenheit des texturierten 
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Bandes 12fiihrt. 

Der Durchmesser der Texturierwalzen 38,40 ist naturgemSss kleiner als der 
Durchmesser der angetriebenen Arbeitswalzen 18, 20 des Kaltwalzwerkes 17. 
Dies fuhrt zu einer verbesserten Textur in der BandoberflSche, so dass eine 
geringere Stichabnahme erforderlich ist. Der Durchmesser einer Texturierwalze 
liegt beispielsweise bei etwa 350 mm. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Aluminium Oder aus einer 
Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, wobei ein kalt ge- 
walztes Band (12) durch den Walzenspalt (39) von zwei mit einem Rau- 
heitsmuster versehenen Texturierwalzen (38,40) gefuhrt und das Rau- 
heitsmuster unter einer von den Texturierwalzen (38,40) auf das Band (12) 
wirkenden Kraft auf die Bandoberflache ubertragen wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das kalt gewalzte Band (12) unmittelbar nach dem Austreten aus einem 
Kaltwalzwerk (17) durch den Walzenspalt (39) der zwei Texturierwalzen 
(38,40) gefQhrt und das texturierte Band (12) aufgehaspelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das kalt ge- 
walzte Band (12) durch den Walzenspalt (39) gezogen wird und die Textu- 
rierwalzen (38,40) durch den Zugvorgang vom Band (12) geschleppt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Texturier- 
walzen (38,40) aktiv angetrieben werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Texturierwalzen (38,40) auf eine konstante Walzenkraft eingestellt 



5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Texturierwalzen (38,40) nach dem Funkenerodierverfahren (EDT - 
Electrical Discharge Texturing) aufgerauht sind. 

6, Verfahren, nach einem der Anspruche 1 bis A_dadurch gekennzeichnet, 



werden. 
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dass die Texturierwalzen (38,40) einen aus einer Vielzahl von parallelen, 
Gber den Umfang der Walzen verteilten Rillen bestehenden Walzenschliff 
aufweist. 

7. Anlage zur Herstellung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium oder 
aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten OberflSche, mit einem 
Kaltwalzwerk (17), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

unmittelbar nach dem Kaltwalzwerk (17) in Bandlaufrichtung (x) ein Textu- 
rierwalzwerk (28) mit Texturierwalzen (38,40) angeordnet ist. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Texturierwal- 
zen (38,40) mit einer Antriebseinheit verbunden sind. 

9. Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Textu- 
rierwalzen (38,40) im Texturierwalzwerk (28) von Zwischenwalzen (42,44) 
und die Zwischenwalzen (42,44) von Stutzrollen (46,48) gestutzt sind. 

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Sets 
StOtzrollen (46,48) Uber die Breite der Zwischenrollen (42,44) angeordnet 



11. Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Stutz- 
rollen (46,48) mit auf konstante Kraft gesteuerten hydraulischen Zylindern 
(58) in Wirkverbindung stehen. 



sind. 



12. Anlage nach einem der Anspruche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Texturierwalzwerk (28) in das GerOst (26) des Kaltwalzwerkes (17) ein- 
gebaut ist. 




Fig. 2 
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'E* aiteres Dokumenl. das iedoch erst am Oder nach dem internationalen 
AnmekJedatum verdffentlicht worden 1st 

■L* Verdttentlichung, die geeignet ist, einen Priorttatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder dutch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wle 
ausgefuhrt) 

*0* Verdffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, elne Ausstellung Oder andere MaBnahmen bezieht 

# P* Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmetdedalum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist 



"T" Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldeclatum 
Oder dem Prioritatsdatum verdffenlticht worden 1st und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert. sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorfe angegeben ist 

'X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann attain auf grund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischerTatigkeit beruhend betrachtet werden 

•Y' Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nfcht afs auf erfinderischer Tattgkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wlrd und 
diese Verbindung fQr einen Fachmann naheliegend 1st 

'&* Verdffentlichung, die Mitgfied derselben Patentf amWe tet 



Datum des Abschlusses der intemationaten Recherche 



4. August 2003 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



14/08/2003 



Name und Postahschrm der Internationalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



De Gussem, J 



Formblatt PCT7ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Im Recherchenberlcht 
angefCihrtes Patentdokument 



Rum der 

Ver6ffentlichung 



nates Aktenzeichen 

PCT/EP^/02094 



Mitglied(er) der 
Pate ntf am Hie 



Datum der 
VerOffentllchung 



JP 06262203 



20-09-1994 KEINE 



EP 0945198 



29-09-1999 



EP 
AU 
AU 
CN 
NZ 
US 



0945198 A2 
737233 B2 

2130099 

1230475 
334822 



A 
A 
A 



6187455 Bl 



29-09-1999 
16-08-2001 
07-10-1999 
06-10-1999 
25-08-2000 
13-02-2001 



Formblalt PCT/IS A/210 (Anhang PatontfamilisHJull 1992) 



